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Poreliggende oppf innelse vedrorer fremgangsm&te for 
fremstilling av en madrass, og spesielt for f remstilling 
av madrasser som best&r av stykker av skununateriale som 
inneholder en kjerne av for eksempel f jaerer. 

5 Tidligere teknikk 

Fra tidligere er det kjent, fra dansk patent nr. 146092 B, 
k prbdusere madrasser av ovennevnte type ved a benytte 
flytende polyuretan for & feste en fjaerkjerne til minst en 
motst^ende banef late av polyuretamskum, for a liurtigere 
10 fremstille slike madrasser. 

Det er kjent fra navaerende produksjon 4 benytte denne 
metoden ved at en overf lateside av basestykket forsynes 
med langsg&ende striper av flytende polyuretan, langs 
lengde kantene av basestykket, hvorpi to sidestykker av 

15 polyuretanskum settes ned og herder. Deretter forsynes 
f laten mellom lengde stykkene av basestykket med samme 
masse hvorp& en fjaerkjerne settes ned, som kjent fra dansk 
patent nr. 146092 B. Til slutt stopes et toppstykke 
tilsvarende b\innstykket pit samme m&te p& toppen av kjemen 

20 og s ide stykkene . 

Resultatet er en uferdig madrass som mangier tverrstykker 
i kortendene av den uferdige madrassen. Tverrstykkene tres 
inn i apningen mellom bunn-, topp- og sidestykkene manuelt 
og limes med et lim til disse kantene. Dette arbeidet m& 
2s gjeres svaert noyaktig ettersom disse skjotene er spesielt 
utsatt for belastning under transport og bruk av 
madrassen. Den manueile prosessen er folgelig tidkrevende 
og dyr i forhold til en automatisert produksjonslinje. 

Limingen i henhold til dagens teknikk bar ogsa den ulempen 
30 av. skj0ten bestir av to forskjellige materialer, somi vil 
ha en tendens til k d^laminere. Skjatene rundt 
tverrstykkene har derfor en tendens til a vaere det f0rste 



som ryker p4 slike madrasser, selv om resten av madrassen 
fortsatt er brukbar. Dette er s&ledes en ulerape for 
bnikeren som ma levere madrassen til reparasjon eller 
bytte madrass uten at dette skulle vaere nadvendig ut f ra 
tilstanden av resten av madrassens deler. 

Det er derfor et behov for en f remgangsm&te som gjor det 
mulig a fremstille madrasser av den ovennevnte typen pa en 
automatisert m&te og der sammenf 0yingen av stykkene er av 
en sterk og holdbar kvalitet, og en mest mulig jevn 
kvalitet gjennom hele madrassen. 

Formal med oppfinnelsen 

Formalet med f oreliggende oppf innelse er & tilveiebringe 
en freragangsm&te for fremstiling av madrasser som l0ser de 
ovennevnte problemer. 

Beskrivelse av oppfinnelsen 

Foreliggende oppf innelse vil bli forklart ved Hjelp av de 
vedlagte figxarer der: 

Figur 1 viser et perspektivblikk av et bunnstykke til en 
madrass . 

Figur 2 viser et perspektivblikk av et bunnstykke samt 
side og tverrstykker til en madrass . 

Figur 3 viser stykkene i figur 2 samt en kjerne. 

Figur 4 viser et perspektivblikk av en ferdig madrass. 

Fremgangsm&ten av foreliggende oppf innelse er sarpreget 
5 ved at det benyttes en skjctemasse av samme materiale som 
stykkene i madrassen bestir av, i alle skj0tene mellom 
disse stykkene som ofte. er av et skummateriale . 
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Skj0temassen smelter/ s toper p§. deniie mS.ten sammen stykkene 
og hele sammenf 0yningen blir best&ende ett og sainme 
materiale som gir saerdeles faste og solide skjoter. 

For eksempel er det vanlig a benytte polyuretanskumplater 
5 som ytre delene til en madras s og det b0r derved benyttes 
flytende polyuretan for k stope/sveise alle hoveddelene 
sammen i madrasskonstruksjonen. 

Fremgangsmaten av foreliggende oppfinnelse bestar i denne 
utferelsen av de folgende trinn: 

10 (1) Bunnstykket 1 legges ut som vist i figur 1. 

(II) Stopemasse 2 tilf0res pa lengdekantene og tverrkantene 
pa en overf lateside biinnstykket 1, for eksempel ved 
hjelp av en robot. 

Deretter settes sidestykker, 3 og tverrstykker 4 ned i 
st0pemassen 2 i respektive posisjoner som vist i figur 
2, for eksempel ved hjelp av en robot og herdes raskt. 

Stopemasse 5 tilfores pa samme overf lateside av 
bunnstykket mellom side- og endestykkene, for eksempel 
ved hjelp av en robot. 

20 (V) En kj erne 5, slik som en fjaerkjerne, settes ned i 
st0pemassen 5 som vist i figur 3, for eksempel ved 
hjelp av en robot og herdes raskt. 

(VI) Et toppstykke 6 forsynes med stopemasse, tilsvarende 
st0pemassen 2 og 5 p&fort b\innstykket , og vendes med 
25 st0pemassen mot den apne siden av den nesten ferdige 

madrassen over og settes ned pa denne som vist i figur 
4, for eksempel ved hjelp av en robot. 

I en moderne produksjonslinje kan selvf0lgelig flere av de 



(III) 

15 

(IV) 
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ovennevnte trinn utferes samtidig eller i en aimen 
rekkef 0lge . 

For eksempel utf0res paferingen av st0pemasse i trinnene 
II og IV i en utf 0relse samtidig for a 0ke 
produksjonshastigheten. Derved kan trinnene III og V, der 
sidestykker 3 og tyerrstykker 4, samt kjerne 5 settes ned 
pa basestykket 1, i en utf0relse ogsa utf0res samtidig av 
samme gmnn, 

S&ledes er det klart at for eksempel kjernen 5 i 
alternative utferelser kan settes ned pa basestykket 1 
samtidig, under eller etter at lengdestykker og 
tverrstykker settes ned. De sistnevnte stykkene kan 
likeledes settes ned i vilkarlig rekkef 0lge og eventuelt 
hver for seg. Dette kan for eksempel gj0res dersom 
basestykket 1 roteres i flateplanet i 90^. omdreininger, 
slik at sidestykkene og tverrstykkene settes ned 6n etter 
6n siiksessivt eller i par i takt med rotas jonen av 
baseplaten . 

Hj0rneskj0tene mellom ende- og tverrstykkene trenger med 
den ovennevnte f remgangsm&ten ikke n0dvendigvis a tilfores 
noe st0pemasse eller lim. B\inn- og toppskj0tende av 
tverrstykkene oppnadd i foreliggende f remgangsmate er sa 
vidt mye sterkere enn det limingen if0lge tidligere 
teknikk tillot at de taler hoyere belastning og slik 
belastning i lenger tid enn tidligere. I tillegg vil et 
trekk gi ytterligere st0tte nar dette senere i 
produks jonen tres oyer hele konstriiksjonen. 

stykkene av madras sen holdes s&ledes sammen med faerre og 
sterkere skj0ter enn tidligere og dette 33^^ mulig k 

produsere slike madrasser raskere og rimeligere. Madrassen 
uten trekk far saledes et attraktivt inntykk uten 
skj emmende . sk j*0ter og limf lekker . 
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Dersom det allikevel skulle vaere onskelig & lukke 
madrasskonstruksjonen beskrevet over for eksempel for a 
vmnga at steiv konimer inn i konstrxiks j onen under produksjon 
og senere bruk, kan stopemasse injiseres i hj0rneskj0tene 
mellom tverrstykkene og lengdestykkene manuelt eller ved 
hjelp av en avansert robot. 

Fremgangsmliten if0lge oppfinnelsen muliggjar a starte med. 
en felles prodioksjonslinje for alle madrasser som senere 
kan deles i flere linjer for ulike kvaliteter eller 
halvf abrikat . Derved kan for eksempel dyrere komponenter 
settes inn senere i prosessen, eventuelt kundetilpasset 
etter et ordresystem. 
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1. Fremgangsm&te for fremstilling av madrass omfattende 
et bxinnstykke (1) , lengdestykker (3) , tverrstykker (4) og 
et toppstykke (6) , 

s karakterisert ved at det benyttes en 
flytende skjotemasse (1,5) av samme materiale som nevnte 
stykker (1,3,4,6) i alle skjoter mellom stykkene. 

2. Fremgangsm&te if0lge krav 1, 

karakterisert ved at stykkene (1,3,4,6) 
xo omfatter et skiunmateriale som kan-bringes i flytende 
tilstand for deretter 4 berde. 

3. Fremgangsmate if0lge krav 2, 

karakterisert ved at skummaterialet er 
polyuretan . 
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4. FreingangsinS.te if0lge krav 1-3, 

karakterisert ved at den inneholder 
f0lgende trinn der: 

(I) bunnstykket 1 legges ut; 

(II) st0pemasse (2) tilf0res p4 lengdekantene og 

tverrkantene p& en overf lateside bunnstykket (1) ; 

(III) lengdestykker (3) og tverrstykker (4) settes ned i 
st0peinassen (2) og herdes; 

(IV) st0pemasse (5) tilf0res p& samme overf lateside av 
bimnstykket 1 mellom lengdestykker (3) og 
tverrtykker (4) ; 

(V) kjeme (6) settes ned i st0pemassen (5) og herdes; 
og 

(VI) toppstykke (.7) forsynes med stepeniasse (5) og 
vendes med st0pemassen (5) mot nevnte st&ende 
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lengdestykker (3) og tverrtykker (4) og settes ned 
pa disse og herdes. 

5. Premgangsmdte ifolge krav 4, 

karakterisert ved at det i trinn II 
pafores st0peinasse (2) p& underkantene av lengdestykkene 
(3) og tverrstykkene (4) samtidig eller i enhver 
rekkefolge etter hverandre. 

6. Fremgangsmate ifolge krav 4, 

karakterisert ved at det i trinn IV 
pdfores stapemasse (5) pa undersiden av kjemen (6) . 

7. Fremgangsm&te ifolge, krav 4-6, 

karakterisert ved at trinn II og IV 
utfores samtidig eller i enhver rekkefalge etter 
hverandre . 

8. Premgangsmlite ifolge krav 4-7, 

karakterisert ved at trinn III og V 
utf0res samtidig eller i enhver rekkefelge etter 
hverandre . 

9. Fremgangsm&te if0lge krav 4-8, 

karakterisert ved at den i tillegg 
. omfatter et trinn der: 

(VII) stopemasse injiseres i hjomeskjotene mellom 
lengdestykkene (3) , og tverrstykkene (4). 

10. Fremgangsmate ifolge krav 1-9, 
; karakterisert v e d at et eller flere trinn 
utf0res automatisert, slik. som med en robot. 



Sammendrag 



Foreliggende oppfiimelse vedrorer en f remgangsm^te for 
f remstiling av madrasser sae3T>reget ved at det benyttes en 
flytende skjetemasse (1,5) av .samme mater iale som 
konstniksjonsstykkene (1,3,4,6) i alle skjoter mellom 
stykkene. Fremgangsm&ten inneholder trinn der: bunnstykket 
1 legges ut; stopemasse (2) tilfores pa lengdekantene og 
tverrkantene pk en overf lateside bunnstykket (1) ; 
lengdestykker (3) og tverrstykker (4) settes ned i 
stapemassen (2) og herdes; stepemasse (5) tilfores pa 
samme overf lateside av bunnstykket -1 mellom lengdestykker 
(3) og tverrtykker (4) ; kjeme (6) settes ned i 
stapemassen (5) og herdes;. og toppstykket (7) forsynes med 
st0pemasse (5) og vendes med stopemassen (5) mot nevnte 
staende lengdestykker (3) og tverrtykker (4) og settes ned 
pa disse og heirdes. 
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